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Управление работой машины осуществляется с персонального 
компьютера с применением разработанного авторами 
специализированного программного обеспечения (ПО). ПО 
обеспечивает управление скоростью деформации образца и запись в 
реальном времени (частота дискретизации около 17 Гц) следующих 
параметров: скорость вращения двигателя, ток якоря двигателя, угол 
поворота вала квадратурного энкодера (для определения изменения 
линейных размеров образца), сигнал с тензомоста, положение 
конечных выключателей (для предотвращения перемещения рабочих 
органов машины в нештатное положение). Для снижения уровня 
помех и наводок во всех каналах измерения аналоговых сигналов 
применена цифровая фильтрация, использован sinc-фильтр с нулями 
на частоте 50 Гц и ее гармониках.  
Управляющее ПО разрывной машины позволяет экспортировать 
данные измерений в пакеты MathCAD и EXCEL для дальнейшей 
обработки и визуализации. 
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Известно, что применение поперечного магнитного поля (ПОМП) 
значительно повышает производительность расплавления 
электродного металла при дуговой сварке и наплавке. Однако нет 
данных о возможности применения ПОМП при сварке стыковых 
соединений из сталей и сплавов, которые являются ферромагнетиками.  
В настоящей работы выполняли исследования для вариантов 
стыковых соединений С29, С18, С25 и С4. 
Для сварных соединений С29, С18 и С25 брали 2 пластины из 
стали Ст3сп толщиной 16 мм с зазором и выполняли углубление 
(полость) по размерам сварочной ванны, полученным выплеском 
ванны при сварке. Полюса (стержни) устройства ввода (УВ) ПОМП 
устанавливали поперек оси ванны.  
Установлено, что для соединений типа С29 уровень индукции 
значителен и составляет порядка 25…30 мТл.  
Установлено, что уровень индукции в зоне шва для типа 
соединения С18 составил 24…40 мТл, что достаточно для управления 
геометрией шва при сварке под флюсом. 
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Установлено, что для сварных соединений типа С25 с Х-образной 
разделкой (для сварки с двух сторон) УВ ПОМП обеспечивает уровень 
поперечной компоненты индукции 30…40 мТл, достаточный для 
управления размерами швов при сварке 1- го прохода. 
Уровень индукции в зоне шва для соединения типа С4 составлял 
порядка 20…25 мТл. Были проведены исследования влияния ПОМП 
на формирование швов при сварке тонколистового металла стыкового 
сварного соединения типа С4 пластин толщиной 4 мм.  
Сварку производили проволокой диаметром 3 мм на флюсомедной 
подкладке на режиме: Iсв=320-350 А, Uд=32 В; Vсв=30 м/ч. При этом 
обеспечивалось хорошее формирование шва и обратного валика. 
